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DESAIN DAN PEMBUATAN TUNGKU KRUSIBEL UNTUK 
PELEBURAN ALUMINIUM DENGAN BAHAN BAKAR GAS DAN 
PROSES PENGUJIAN TUNGKUNYA SERTA PROSES PENGECORAN 




Penelitian ini bertujuan untuk meneliti proses pembuatan dan sistematika kerja 
tungku krusibel berbahan bakar gas LPG. pengujian tungku dilakukan dengan 
peleburan aluminium. Hasil peleburan dituangkan kedalam cetakan pasir merah 
dengan varisi pembongkaran 10 detik dan 1 jam. Pembuatan tungku dimulai dari 
bagian – bagian komponen yang terdiri dari : Tungku dibuat dengan bahan bata 
api setinggi 85cm, lebar 75cm, tebal, 20cm. Pipa pembakaran menggunakan pipa 
besi bekas dengan ukuran panjang 125cm, diameter 9cm, dilas dengan pipa 
berukuran diameter 1cm sebagai masuknya gas, serta penempatan blower 
dibagian belakang. Pipa penghangat berupa pipa silinder kecil yang dilas dengan 2 
pipa silinder panjang berukuran panjang 2 meter, diameter 2,5 cm. Drum sebagai 
tempat gas dan air diameter 57 cm, tinggi 43 cm pada bagian samping drum di 
beri lubang 2 bagian guna disatukan dengan pipa penghangat. Tutup tungku 
berupa plat bundar bekas dengan diameter 85cm Proses pengujian tungku 
dilakukan dengan cara pengukuran suhu ruang tungku 47,4
o
C sebelum pengujian, 
hasil perubahan suhu pada tungku dilihat dari pengujian melalui alat infrared 
thermometer yang dilakukan setiap 5 menit sekali. Suhu maksimal yang diperoleh 
saat pengujian 820
o
C dengan waktu peleburan 50 menit untuk melebur 10kg 
aluminium. Hasil uji coran dari peleburan aluminium dengan pengujian brinell 
pada pembongkaran 10 detik menghasilkan nilai kekerasan 73 HB lebih besar 
dibandingkan waktu pembongkaran 1 jam <70 HB, Dari hasil pengujian 
komposisi kimia yang ditemukan pada aluminium mengandung (Al) 88,33%, (Si) 
7,01%, (Fe) 1,54%, (Cu) 0,137%, (Mn) 0,454%, (Zn) 1,39% dan unsu-unsur lain 
menjadikan material adalah aluminium paduan silicon. Serta pengamatan pada 
struktur mikro cacat porositas terbanyak ada pada pengecoran dengan 
pembongkaran 1 jam dibandingkan pada pembongkaran 10 detik yang lebih 
sedikit. Dari hasil diatas menyimpulkan bahwa pembongkaran langsung 10 detik 
dapat mempengaruhi nilai kekerasan lebih keras tetapi permukaan lebih halus. 
 
Kata kunci : Tungku Krusibel, Aluminium, Gas 
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Abstract 
This study aims to examine the process of making and systematic work of krusibel 
furnace gas-fueled LPG. furnace testing is done with aluminum smelting. The 
melting result is poured into a red sand mold with 10 and 1 hour dismantling 
properties. The furnace manufacture starts from the component parts consisting 
of: The furnace is made with a brick material as high as 85cm, width 75cm, 
thickness, 20cm. Combustion pipe using a metal pipe used with a length of 125cm, 
diameter 9cm, welded with a pipe size of 1cm diameter as the entry of gas, and the 
placement of the blower on the back. Heat pipes are small welded cylinders with 2 
long cylinders measuring 2 meters long, 2.5 cm in diameter. Drum as a place of 
gas and water diameter of 57 cm, height 43 cm on the side of the drum is given a 
hole 2 parts to be put together with steel pipe peralon. The furnace cover is a 
circular plate with a diameter of 85cm. The furnace testing process is carried out 
by measuring the temperature of the furnace room 47,4
o
C before the test, the 
result of temperature change in the furnace seen from the test through the 
infrared thermometer tool which is done every 5 minutes. Maximum temperature 
obtained during 820
o
C testing with 50 minute melting time to melt 10kg of 
aluminum. The result of casting test from aluminum smelting with brinell test at 
10 second disassembly resulted hardness value 73 HB bigger than breaking time 
of mold which 1 hour <70 HB influenced by porosity at 1 hour resulted in 
decreasing hardness value, From test result of chemical composition found on 
aluminum containing (Al) 88.33%, (Si) 7.01%, (Fe) 1.54%, (Cu) 0.137%, (Mn) 
0.454%, (Zn) 1.39% and other unsu material is aluminum alloy silicon. As well as 
observations on the microstructure of the most porosity defects exist on casting 
with 1 hour disassembly compared to the 10 seconds fewer disassembly. From the 
above results it was concluded that a 10-second disassembly can directly affect 
hardness values harder but smoother surface. 
 
Keywords: Krusibel Furnace, Aluminum, Gas 
  
1. PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Dalam dunia industri saat ini terutama pengecoran sudah banyak media atau alat 
yang digunakan terutama dalam peleburannya, tungku sebagai alat utama 
peleburan pada pengecoran logam dan non logam, pada awal pengecoran bahan 
bakar yang digunakan adalah minyak untuk proses pleburannya. 
Minyak bumi atau minyak sawit saat ini sudah jarang digunakan serta harga yang 
mahal sehingga kita perlu melakukan perubahan bahan bakar yang lebih efisien, 
mudah didapat, dan ramah lingkungan, sehingga baik digunakan dalam peleburan 
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logam dan non logam yaitu bahan bakar gas LPG sebagai bahan bakar tungku 
krusibel. 
Tungku (tanur) sendiri adalah alat yang digunakan untuk memasak logam 
ataupun non logam, dalam pengecoran tanur ada beberapa macam, tanur Besalen, 
tanur Tukik, tanur Kupola, tanur Induksi, dan tanur Krusible. 
Peleburan alumunium skala kecil dan sedang biasanya dilakukan dengan tungku 
krusible. Ciri khas tungku krusible adalah digunakannya wadah untuk 
menempatkan logam yang akan di lebur. Wadah tersebut berbentuk krus yaitu 
menyerupai pot yang diameter atasnya lebih lebar sehingga disebut krusible atau 
dikenal sebagai kowi. Tungku ini dibedakan menurut jenis bahan bakar yang 
digunakan yaitu, kokas atau arang, minyak dan gas. (Ariyanto Leman S, dkk, 
2017) 
Alumunium adalah logam ringan yang dipakai secara luas, bukan saja 
hanya untuk keperluan rumah tangga tetapi untuk keperluan bahan pesawat 
terbang, mobil, kapal laut dan konstruksi. Alumunium dan alumunium paduan 
tidak terlalu sulit dilebur karena suhu lelehnya 700°C.Sebab itu, pengecoran 
alumunium banyak diaplikasikan diindrusti baik skala kecil, sedang maupun 
besar. (Ariyanto Leman S, dkk, 2017) 
Dalam pembuatan produk cor harus dilakukan proses-proses seperti : 
pencairan logam, membuat cetakan, menuangkan dan membongkar, lalu 
membersihkan hasil coran. Untuk mencairkan logam bermacam-macam tanur 
dipakai. Umumnya yang digunakan adalah krusibel, kupola, dan tanur induksi. 
(Surdia, 2000) 
Pengecoran menggunakan cetakan pasir adalah proses produksi yang 
diawali dengan menuangkan logam cair ke dalam sistem saluran (gating system) 
dan selanjutnya logam cair akan mengisi seluruh rongga cetakan. Selama logam 
cair berada dirongga cetakan mengalami penyusutan akibat pembekuan 
(solidifikasi). (soejono tjitro, 2001) 
Kekurangan pada pengecoran salah satunya adanya cacat yang 
dipengaruhi oleh banyak hal salah satunya desain yang kurang baik. Sistem 
saluran cetakan pasir meliputi sawing tuan, saluran masuk (in-gate), saluran turun 
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(sprue), saluran pengalir (runner), pasir cetak, dan waktu lamanya pembekuan 
didalam cetakan. 
Pada penjelasaan penelitian ini akan berfokus ada pengujian tungku krusibel 
dengan bahan bakar gas, dan perbedaan hasil pengecoran dengan variasi lama 
pembongkaran cetakan. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Permasalahan yang akan diuji pada penelitian adalah : 
1) Bagaimana proses perencanaan tungku krusibel 
2) Bagaimana proses mendesain tungku krusibel 
3) Bagaimana pengaruh tungku krusibel bekerja untuk peleburan non ferro. 
4) Bagaimana proses peleburan pengecoran dengan cetakan pasir merah 
terhadap variasi waktu pembongkaran. 
 
1.3 Pembatasan Masalah 
Batasan masalah yang diambil pada penelitian ini adalah : 
1) Desain tungku krusibel dalam media gambar 2D dan 3D 
2) Pembuatan tungku krusibel dengan bata api tanpa plat pelapis. 
3) Pengujian dilakukan dengan melihat terjadinya perubahan suhu 5 menit tanpa 
melihat perpindahan panasnya. 
4) Bahan bakar tungku menggunakan gas LPG 
5) Pengujian suhu air dalam 5 menit hingga selesai 
6) Logam yang digunakan aluminium 
7) Temperatur logam cair diseragamkan. 
8) Cetakan yang digunakan yaitu pasir merah. 
9) Perbedaan waktu pembongkaran cetakan 10 detik dan 1 jam. 
10) Pengujian kekerasan terhadap brinell (ASTM E-10) hasil pengecoran. 
11) Pengujian komposisi cetakan pasir merah. 
12) Pengujian komposisi kimia Emmision Spectrometer (ASTM E-1251) hasil 
pengecoran. 
13) Pengujian struksur mikro Mikroskop Metalografi (ASTM- E-3) hasil pecoran. 
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1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah untuk : 
1) Mendesain dan membuat tungku krusibel. 
2) Meneliti proses peleburan dengan tungku krusibel yang dibuat. 
3) Meneliti cetakan pasir merah dan hasil peleburan dari tungku krusibel. 
4) Meneliti komposisi kimia hasil coran dari tungku krusibel . 
5) Meneliti kekerasan hasil coran dari tungku krusibel. 
6) Meneliti struktur mikro hasil coran dari tungku krusibel. 
 
1.5 Tinjauan Pustaka 
Magga (2010) mengembangkan analisis perancangan tungku peleburan logam 
non-ferro jenis portable berbahan bakar  arang  sebagai  sarana pembelajaran. 
Dari hasil analisis yang telah dilakukan diketahui bahwa besarnya kalor yang 
digunakan untuk melebur 5 kg aluminium   diperlukan   kalor   sebesar 
3,030,600 J. Volume dari cawan pelebur yang diperlukan adalah 1,5 liter. 
Yulianto A, Darmawan A, & Wahyono E, (2012)redesain dapur krusibel 
dan penggunaannya untuk mengetahui pengaruh pemakaian pasir resin pada 
cetakan centrifugal casting, dalam penelitiannya krusibel didesain menggunakan 
tangki bekas yang berbentuk silinder dengan tebal 3 mm, diameter silinder baja 
780 mm, tinggi silinder baja 600 mm, tinggi tutup dalam 140 mm, tinggi tutup 
luar 40 mm, diameter dalam 310 mm, tebal kowi 20 mm, tinggi kowi 290 mm. 
Alviandra, (2017) pengaruh penambahan unsur paduan magnesium pada 
Al-Si menggunakan dapur krusibel terhadap sifat kekerasan dan struktur mikro, 
dalam penelitiannya penggunaan tungku krusibel dengan bahan bakar gas dan 
ditambah oksigen diarenakan temperatur yang dihasilkan mampu mencairkan 
aluminium dan produk yang dihasilkan lebih baik dan penggunaan aluminium 
dikarenakan temperatur cairnya relatif rendah dan mempunyai sifat cor yang baik. 
Andhika, Dwi, (2009)meneliti hubungan antara kadar tanah liat pada 
cetakan pengecoran aluminium dengan kehaluhan permukaan hasil cetak dan 
kekuatan tarik, yang menghasilkan dalam penelitiannya untuk tingkat kekuatan 
tarik hasil pengecoran ditemukan bahwa : nilai Fhitung = 50,076 dengan taraf 
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signifikansi < 0,01 dengan demikian dapat dinyatakan bahwa H1 diterima artinya 
ada perbedaan yang signifikan pada kadar tanah liat yang terdapat pada pasir 
cetak terhadap tingkat kekuatan tariknya. 
Istana Budi, Lukman Japri, (2006), Rancang bangun dan pengujian tungku 
peleburan aluminium berbahan bakar minyak bekas(minyak jelantah). Dari hasil 
pengujian diperoleh waktu yang dibutuhkan untuk melebur 1kg aluminium adalah 
25 menit pada temperatur 701
o 
C dengan konsumsi bahan bakar sebanyak 1,48 
Liter. 
Widodo, Toni P, (2010) yang menghasilkan kualitas hasil coran yang 
terbaik dimiliki oleh hasil coran dari pasir cetak dengan campuran semen portland 
sebanyak 6%. Kekerasan terbesar dimiliki oleh hasil coran dengan pasir cetak 
tanpa pengikat semen portland yaitu sebesar 114,48 HV dan kekerasan terendah 
dimiliki oleh hasil coran menggunakan pasir dengan pengikat semen portland 
sebanyak 9% yaitu sebesar 96,8 HV.  
 
1.6 Tungku 
Bagian penting pada pengecoran yaitu tungku (tanur) yang digunakan untuk 
memasak logam, dalam pengecoran tanur sendiri ada beberapa macam, tanur 
Besalen, tanur Tukik, tanur Kupola, tanur Induksi, dan tanur Krusible. 
 
1.7 Aluminium 
Aluminium adalah  logam ringan yang mempunyai ketahanan korosi yang baik 
dan hantaran listrik yang baik serta memiliki sifat – sifat yang baik lainnya. Untuk 
meningkatkan sifat mekanisnya yaitu dengan menambahkan paduan sehingga 
sifat-sifat baik lainnya meningkat seperti ketahanan korosi, ketahanan aus, dan 
koefisien pemuaian rendah 
Aluminium bekas mudah didapatkan dan aluminium yang sering 
digunakaan untuk peleburan biasa digunakan aluminium bekas dari part mesin 
seperti seher, blok mesin, atau alat – alat rumah tangga. 
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1.8 Pembakaran 
Tujuan dari pembakaran yang baik adalah melepaskan seluruh panas yang 
terdapat dalam bahan bakar, hal ini dilakukan dengan tiga pengontrolan 
pembakaran yaitu (1) Temperature/ suhu yang cukup tinggi untuk menyalakan 
dan menjaga penyalaan bahan bakar, (2) Turbulence/ Turbulensi atau 
pencampuran oksigen dan bahan bakar yang baik dan (3) time/ waktu yang cukup 
untuk pembakaran yang sempurna. 
Bahan bakar yang umum digunakan seperti bahan bakar fosil, gas alam, 
minyak bumi, batu bara dan paling sederhana menggunakan arang tempurung 
kelapa. Bahan bakar biasanya terdiri dari karbon dan hidrogen. Uap air merupakan 
produk samping pembakaran hidrogen, ang dapat mengambil panas dari gas 
buang, yang mungkin dapat digunakan untuk transfer panas lebih lanjut. 
 
1.9 Bata Api 
Bata tahan api adalah salah satu bahan atau material yang bisa mempertahankan 
kekuatan pada suhu tinggi, ASTM C71, bata tahan api tahan terhadap suhu hingga 
1550
o
C, biasa digunakan pada tungku, kiln, incenerator, dan digunakan untuk 
membuat cawan lebur dan sebagainya. 
 
1.10 Cetakan pasir 
Pasir adalah media untuk membuat cetakan, sebenarnya banyak media lain untuk 
membuat sebuah cetakan. Tidak semua pasir bisa digunakan untuk membuat 
cetakan, hanya pasir yang mempunyai kriteria-kriteria khusus yang dapat 
digunakan untuk membuat cetakan. 
Cetakan yang dapat dibuat untuk proses pengecoran yaitu : Cetakan 
greensand, pasir cetak CO2 proses, cetakan pasir semen, cetakan pasir furan. 
 
1.11 Pola 
Pola atau yang biasa disebut pattern yang digunakan untuk pemuatan cetakan 
coran digolongkan menjadi beberapa yaitu pola logam, pola kayu, dan pola 
plastik. 
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1.12 Pengujian kekerasan 
Pengujian kekerasan disini menggunakan metode brinell seperti gambar 2.25, 
yang bertujuan menentukan kekerasan suatu material dalam bentuk daya tahan 
material terhadap benda uji (spesimen) yang berupa alat portabel dengan standar 
tekanan terhadap specimen dengan tenaga tekan manusia. 
 
1.13 Pengujian komposisi kimia 
Pengujian komposisi kmia digunakan untuk mengetahui kandungan unsur yang 
terdapat dalam logam dasar aluminium tersebut. Pengujian kimia dilakukan 
dengan mesin spectrometer. 
 
1.14 Pengujian struktur mikro 
Pengujian struktur mikro bertujuan untuk melihat morfologi dan karaktaristik dari 
hasil pengecoran material aluminium seelum dan setelah dilakukan remelting. 
 
2. METODE  















Performa baik : 
- Ukuran coran sesuai 
yang diinginkan 
Operasional Mudah : 
- Tahan panas hingga 
1500oC 
- Kapasitas sampai 10 kg 
- Perawatan/ perbaikan 
mudah 
Ekonomis :  
- Konstruksi sederhana 
- Bahan murah 
- Pembuatan 
mudah/simple 
Gambar 1 Diagram standarisasi tungku pengecoran 
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3. Alat dan Bahan  
 Alat yang digunakan dalam penelitian ini : 
a) Dapur peleburan 
b) Blower 





Persiapan material dan peralatan 
Pembuatan tungku krusibel dan Proses 
penelitian 
Pembuatan cetakan pasir 
Proses Pengecoran 
Pembongkaran cetakan dan pembersihan produk  
(variasi pembongkaran 10 detik dan 1 jam) 
1. Pengamatan keutuhan hasil coran 
2. Pengamatan kekasaran 
Pembuatan Spesimen 





1. Pengamatan konsumsi LPG 
pada peleburan 
2. Pengamatan kecepatan waktu 
peleburan aluminium 10kg 
3. Pengamatan perubahan suhu 
Gambar 2 Diagram alir penelitian 
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f) Cetakan kayu 
g) Cetakan kayu 
h) Las 
i) Gerinda 
j) Digital Caliper 
k) Infrared Thermometer 
l) Stopwtch 
 Alat pengujian yang digunakan dalam penelitian ini : 
a) Alat uji Spektrometer 
b) Alat uji kekerasan Brinell 
c) Alat uji mikroskop Metalografi 
 Bahan yang digunakan dalam penelitian ini : 
a) Aluminium bekas 
b) Pasir merah 
c) Calcium Carbonate 
d) Gas LPG 
 
2.2 Langkah Penelitian 
Tahapan-tahapan penelitian sebagai berikut : 
1) Pembuatan Tungku 
 
Gambar 3 Desain tungku krusibel 
Pembuatan tungku dimulai dari bagian – bagian komponen yang terdiri dari : 
Tungku dibuat dengan bahan bata api setinggi 85cm, lebar 75cm, tebal, 
 11   
 
20cm. Pipa pembakaran menggunakan pipa besi bekas dengan ukuran 
panjang 125cm, diameter 9cm, dilas dengan pipa berukuran diameter 1cm 
sebagai masuknya gas, serta penempatan blower dibagian belakang. Pipa 
penghangat berupa pipa silinder kecil yang dilas dengan 2 pipa silinder 
panjang berukuran panjang 2 meter, diameter 2,5 cm. Drum sebagai tempat 
gas dan air diameter 57 cm, tinggi 43 cm pada bagian samping drum di beri 
lubang 2 bagian guna disatukan dengan pipa baja peralon. Tutup tungku 
berupa plat bundar bekas dengan diameter 85cm. 
2) Proses pengoperasian tungku 
Proses peleburannya awal kita memanaskan ruang tungku agar didalam 
tungku panas terlebih dahulu, kemudian dibuka gas dari LPG agar mengalir 
ke pipa turun ke pipa pembakaran otomatis api yang ada di dalam tungku 
akan besar tetapi tidak bertekanan, ditambah dorongan dari blower guna 
membuat api lebih besar dan mempunyai tekanan. 
Udara panas yang dihasilkan akan mengalir ke atas memanaskan pipa 
penghangat sehingga mengalir  menuju ke air yang ada dalam drum berguna 
menghangatkan tabung agar tidak membeku karena gas yang dikeluarkan 
secara paksa.  
3) Persiapan pola dengan menggunakan kayu berbentuk balok ukuran 
5cmx5cmx2cm, dan silinder 2cmx30cm 
4) Membuat cetakan pasir 
a. Campurkan pasir merah dengan air, 80% pasir dan 10% air. 
b. Mempersiapkan kerangka cetak (flask), pola Produk cor, dan saluran 
pola. 
c. Mempersiapkan pasir merah yang telah dicampur air. 
d. Memasukkan Pasir merah kedalam kerangka cetak. 
e. Memasukkan pola pada kerangka cetak bawah dan memadatkan dengan 
tumbukan serta memberikan pipa peralon sebagai saluran masuk dan 
calsium carbonat pada cetakan. 
f. Memasang kerangka cetakan atas diatas kerangka cetak bawah. 
g. Menimbun kembali kerangka cetak dengan pasir merah hingga penuh. 
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h. Memadatkan pasir agar tidak hancur saat pengangkatan cetakan. 
i. Melepas pipa peralon sebagai sprue. 
j. Membuka kembali kerangka cetak atas. 
k. Melepas pola pada kerangka cetakan bawah dan membuat saluran masuk 
pada cetakan. 
l. Menutup kembali cetakan bawah dengan cetakan atas. 
m. Dibuat kembali cetakan yang ke 2 untuk perbandingan waktu 
pembongkaran 10 detik dan 1 jam. 
5) Proses peleburan 
a. Menyiapkan tungku krusibel. 
b. Mempersiapkan kowi didalam tungku yang telah panas di awal. 
c. Membuka gas LPG agar lebih besar api yang keluar. 
d. Menyalakan blower agar api lebih besar dan bertekanan. 
e. Memasukkan aluminium bekas ke dalam kowi. 
f. Mengukur suhu setiap 5 menit sekali hingga aluminium mencair dengan 
suhu 660-700
o
 C dengan alat infrared thermometer. 
6) Penuangan logam cair 
a. Memisahkan kotoran di atas aluminium cair.                          
b. Mengambil aluminium cair dalam kowi dengan menggunakan ladel. 
c. Dituangkan aluminium cair ke dalam cetakan yang telah dibuat 
sebelumnya. 
d. Penuangan aluminium dilakukan kembali pada cetakan yang ke 2. 
7) Pembongkaran cetakan dilakukan dengan 2 kali pembongkaran, yang pertama 
setelah aluminium cair mengalir masuk kedalam cetakan setelah 10 detik 
cetakan pertama dibongkar dan dibersihkan, untuk cetakan yang ke – 2 
menunggu selama 1 jam baru dibongkar cetakannya dan dibersihkan. 
8) Setelah dibongkar semua dan dibersihkan dibuatlah sampel untuk pengujian. 
9) Pengujian kekerasan Brinell dilakukan di Laboratorium POLMAN Ceper 
10) Pengujian komposisi kimia dilakukan di Laboratorium POLMAN Ceper 
11) Pengujian foto mikro dilakukan di Laboratorium Universitas Muhammadiyah 
Surakarta. 
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3 HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Pengujian Tungku 
Proses awal dilakukan terlebih dahulu mengukur suhu ruang dalam tungku 
sebelum dilakukan pengujian, peleburan dilakukan dengan cara membuka gas 
hingga mengalir kedalam pipa pembakaran dan menyalakannya dengan api, 
kemudian ditambah tekanan dengan menggunakan angin yang diatur melalui 
blower, aluminium dimasukkan dan diukur suhu tungkunya. 
Hasil perubahan suhu yang terjadi pada tungku dilihat dari pengujian 
melalui alat uji infrared thermometer yang dilakukan setiap 5 menit sekali saat 
melakukan peleburan hingga aluminium mencair dan siap untuk dituangkan 700
o
 
C, data tersebut dicatat dan dilihat perubahan suhu yang terjadi, dilihat pada tabel 
1. 
Pada membuktikan bahwa semakin lama proses peleburan yang terjadi 
akan semakin panas yang dihasilkan sehingga merubah bentuk aluminium 
semakin cepat dari padat menjadi cair, membutuhkan waktu 20 menit untuk 
mencapai titik didih aluminium dan siap untuk dilakukan pencetakakan, suhu 
tertinggi yang diperoleh saat pengujian yaitu 850
o
C pada menit ke – 50.  
Tabel 1 Tabel perubahan suhu 






0 150,7 30 
5 417,2 39,4 
10 557,8 41,9 
15 630,1 43,2 
20 680 45 
25 748,7 46,7 
30 790 47,9 
35 660 46,3 
40 720,9 48,2 
45 780,2 48 
50 820 49,6 
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Gambar 4 Diagram perubahan suhu 
Konstruksi yang dibuat sesuai dengan standar pembuatan tungku krusibel 
menghasilkan bahwa tungku yang terbuat dari bata api dan semen tahan api dapat 
menahan panas hingga suhu 850
o
C seperti pada tabel 1  sehingga telah sesuai 
dengan standar tungku yang dapat menahan panas hingga 1500
o
C, tanpa adanya 
retakan pada dinding – dinding tungku, serta pencampuran udara dan gas lpg yang 
menciptakan api bertekanan sesuai dengan jurnal dan gambar 4 yang menunjukan 
bahwa penambahan udara pada pembakaran akan meningkatkan tekkanan api dan 
suhu pembakaran serta proses pembakaran lebih cepat, pada tempat penampungan 
gas air yang dihasilkan adalah air hangat suhu yang bertambah naik dengan 
perlahan menandakan sirkulasi udara panas dari tungku melalui pipa penghangat 
dapat bekerja dengan baik. 
 
3.2 Hasil Pengujian Pasir 
Hasil pada pengujian pasir merah pada proses pengecoran menunjukkan bahwa : 
a. Bentuk uji pasir merah adalah Bersudut Tajam 
 

























Diagram perubahan suhu tungku 
dan air 
suhu tungku  (oC)
suhu air (oC)
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Sesuai dengan karakteristik pasir merah yang mudah menggumpal serta rekatan 
lebih tinggi dibuktikan dengan pengujian yang menunjukkan kadar clay lebih 
tinggi 16,10% dari pada pasir hitam, seperti pada tabel 2 hasil pengujian. 
 
3.3 Pengamatan porositas 
Hasil porositas dapat dilihat dari kasat mata atau dapat dilihat dari permukaan 
yang berlubang-lubang. 
                           
Gambar 5 Cacat porositas 10 detik dan 1 jam 
Gambar 5 menunjukan hasil pada porositas 1 jam bahwa banyak lubang-
lubang pada hasil pengecoran yang mengakibatkan hasilnya lebih lunak 
kekecrasan yang sedikit dibandingkan 10 detik. 
 
3.4 Hasil pengujian penyusutan 
Pada pengujian ini meneliti perbedaan perubahan bentuk dari cetakan asli dengan 
hasil pengecoran dengan cara menghitung presentase penyusutan hasil cor. 
Tabel 3 Hasil pengukuran asli dan hasil coran 
No Variasi 
Silinder Balok 
A B A B C 
1 Asli 2 cm 30 cm 5 cm 5 cm 2 cm 




cm  4,95 cm  1,98 cm 




cm  4,93 cm  1,90cm 
 
















1 Asli 2 30 
 
5 5 2 
 
2 10 detik 1,98 29,8 1,69 4,97 4,95 1,98 2,58 
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Gambar 6 Diagram penyusutan 
 
3.5 Hasil komposisi kimia 
Tabel 5 Unsur kandungan pada sampel 
No Unsur 
SAMPEL UJI 
18/S317 (%) Deviasi 
1 Al 88,33 0,1116 
2 Si 7,01 0,309 
3 Fe 1,54 0,185 
4 Cu 0,137 0,0034 
5 Mn 0,454 0,0641 
6 Mg <0,0500 <0,0000 
7 Cr *0,940 *0,215 
8 Ni <0,0200 <0,0000 
9 Zn 1,39 0,145 
10 Sn 0,0546 0,0033 
11 Ti 0,0386 0,022 
12 Pb <0,0300 <0,0000 
13 Be 0,0005 0,0001 
14 Ca 0,0101 0,0036 
15 Sr <0,0005 <0,0000 
16 V <0,0100 <0,0000 
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Dari hasil tabel 5 diatas menunjukkan bahwa terdapat 17 unsur, ada 5 unsur yang 
paling berpengaruh pada hasil pengecoran yaitu, (Si) 7,01%, (Fe) 1,54%, (Cu) 
0,137%, (Mn) 0,454%, (Zn) 1,39%. Unsur yang paling berpengaruh disini adalah 
(Si) 7,01% sehingga material yang digunakan termasuk logam aluminium paduan 
silikon. 
 
3.6 Hasil uji kekerasan Brinell 
Tabel 6 Hasil pengujian kekerasan 10 detik 







1 2,5 10 3000 73 
73 
2 2,5 10 3000 73 
3 2,5 10 3000 73 
4 2,5 10 3000 73 
5 2,5 10 3000 73 
 
Tabel 7 Hasil pengujian kekerasan 1 jam 







1 2,65 10 3000 <70,00 
<70,00 
2 2,65 10 3000 <70,00 
3 2,65 10 3000 <70,00 
4 2,55 10 3000 <70,00 
5 2,65 10 3000 <70,00 
 
Pada hasil data tabel 6 dan 7 diatas adalah hasil pengujian Brinell yang 
menunjukan pada pembongkaran 10 detik mempunyai nilai kekerasan 73,00 
BHN, dibandingkan dengan pembongkaran pada waktu 1 jam yaitu <70,00 BHN. 
Hasil yang terlihat pada pembongkaran langsung 10 deting menghasilkan material 
yang keras dikarenakan porositas yang ada lebih sedikit dibandingkan hasil pada 
pembongkaran 1 jam yang mempunyai nilai porositas banyak menyebabkan 
material lebih lunak. 
 
3.7 Hasil pengujian struktur mikro 
Pengamatan struktur miro menurut standar metalografi untuk bahan aluminium 
dengan pembesaran 100x dan 200x baru didapatkan gambar seperti dibawah ini : 
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Gambar 7 (A) struktur mikro pembongkaran 10 detik, (B) hasil pembongkaran 1 
jam 
Gambar 7 menunjukan struktur mikro yang terdiri dari unsur Si (silikon) 
7,01% dan Aluminium 88,33%. Unsur Si berbentuk hitam memanjang seperti 
jarum, sedangkan unsur Al berupa butiran besar berwarna putih 
4 PENUTUP 
4.1 Kesimpulan  
Dari penelitian ang telah dilakukan, maka penulis dapat menaik 
kesimpulan sebagai berikut : 
1) Desain yang dibuat meperoleh gambar 2D dan 3D berupa komponen – 
komponen tungku krusibel, seperti : tungku memiliki tinggi 85cm diameter 
75cm tebal 20cm dengan material bata api, pipa pembakaran menggunakan 
pipa silinder bekas dengan panjang 125cm dan diameter 9cm, serta pipa 
diameter 1cm yang dilas sebagai lubang masuknya gas, pipa penghangat terdiri 
dari beberapa pipa, pipa silinder dengan panjang 25cm dan diameter 7cm, serta 
2 pipa baja peralon panjang 2 meter dan diameter 2,5cm, kemudian pipa – pipa 
tersebut dilas, drum sebagai tempat gas yang dibelah menjadi 2 dengan tinggi 
43cm dan diameter 57cm, serta sisi samping di beri lubang guna disatukan 
dengan pipa penghangat, tutup tungku menggunakan plat besi bekas dengan 
diameter 85cm. 
2) Penelitian tungku serta proses peleburan aluminium 10kg,  menggunakan alat 
infrared thermometer sebagai pengukur suhu, awal proses tungku diukur suhu 
ruang sebesar 47,4
o
C sebelum melakukan pengujian, suhu awal pengujian 
150,7
o
C selama proses pengujian perubahan suhu pada tungku di ukur setiap 5 













C dengan lama waktu 50 menit serta menghabiskan bahan bakar gas LPG 
sebanyak 3 tabung. 
3) Penggunaan pasir merah pada pengecoran aluminium lebih menjadikan bahan 
aluminium menjadi halus, karena kadar clay yang terdapat pada pasir merah 
cukup banyak yaitu 16,10%, dan mengurangi adanya porositas, tetapi 
menjadikan hasil coran lebih banyak mengandung (Si) yang membuat bahan 
lebih mudah rusak, serta penggunaan cetakan pasir merah yang masih sedikit 
menjadikan pasir merah sulit untuk dicari. 
4) Dari hasil pengujian komposisi kimia yang ditemukan pada aluminium 
mengandung (Al) 88,33%, (Si) 7,01%, (Fe) 1,54%, (Cu) 0,137%, (Mn) 
0,454%, (Zn) 1,39% dan unsu-unsur lain yang terkandung di dalamnya. 
Sehingga unsur yang terkandung dalam aluminium tersebut menjadikan 
material termasuk aluminium paduan silicon (Al-Si). 
5) Pengujian kekerasan yang telah dilakukan menunjukkan bahwa semakin lama 
proses pembekuan/ pembongkaran cetakan akan membuat cetakan lebih kecil 
nilai kekerasann HB <70,00 dibandingkan dengan pembongkaran cetakan 
secara langsung 10 detik yang menghasilkan nilai kekerasan tinggi yaitu HB 
73,00. 
6) Serta pengamatan pada struktur mikro cacat porositas terbanyak ada pada 
pengecoran dengan pembongkaran 1 jam dibandingkan pada pembongkaran 10 
detik yang lebih sedikit. Dan struktur Al 88,33% yang terlihat adalah butiran 
putih besar sedangkan Si 7,01% berwarna hitam memanjang seperti jarum. 
 
4.2 Saran 
Dalam penelitian yang dilakukan penulis mempunyai saran yang 
mungkin dapat digunakan dan dikembangkan penelitian lain : 
1) Melakukan penelitian terhadap beberapa bahan bakar untuk tungku krusibel 
yang lebih efisien dari gas LPG, serta melakukan modifikasi-modifikasi tungku 
agar lebih bagus penggunaannya. 
2) Lakukan pendalaman terlebih dahulu tentang tungku krusibel dan proses 
pengecoran aluminium sebelum melakukan pengujian. 
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3) Saat melakukan penelitian carilah tempat penelitian yang terpercaya serta alat 
yang digunakan adalah alat yang baru sehingga mendapatkan data yang akurat 
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